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(51) Vorrichtung zum Handhaben von Bahn- oder Bogenmaterial aus Papier 

(|?) Es wird eine Vorrichtung zum Handhaben und/oder Bear- 
beiten von Bahn- oder Bogenmaterial aus Papier oder 
dergleichen beschrieben. 

Die Aufgabe besteht dartn, Formafverstellungen zu vereinfa- 
chen. 

Oie Vorrichtung weist eine Fdrdereinrichtung (21) rum 
Fdrdern des Bahn- oder Bogenmaterials entlang einem 
Fdrderweg (25), wenigstens zwei dem Forderweg 2ugeord- 
nete, an einem Trager bewegiich gefuhrte Werkzeuge (17, 
18, 19, 29) und EinsteDmittel (6. 6a; 12, 31, 34, 41) mit einem 
Antrieb (37} zum selbsttatigen Einstellen der Posttionen der 
Werkzeuge auf. Die Einstellmittel weisen eine an einer 
Fiihrung (33) verfahrbare Positioniereinheit (34) und ein 
Antriebsmittel (31) zum Verfahren der Positioniereinheit auf. 
Eine Koppeleinrichtung (33. 41. 42} ist 2um Koppeln einzelner 
oder alter Werkzeuge an die Positioniereinheit (34) vorgese- 
hert. 

Mit der Erfindung wird der Vorteil erzielt, daG mit geringem 
steuerungs- und antriebstechnischem Aufwand eine schnel- 
le und vollautomatische Formateinstellung in VorricMungen 
wie Langsschneidern oder Stapelabiagen erfolgen kann. 
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum 
Handhaben und/oder Bearbeiten von bcwegtem Bahn- 
oder Bogenmaterial aus Papier oder dergL mit einer 
Fordereinrichtung zum Fordern des Bahn- oder Bogen- 
materials entlang einem Forderweg, mit wenigstens 
zwei dem Forderweg zugeordneten, an wenigstens ei- 
nem Triger beweglich gefiihrten Werkzeugen und mit 
Einstcllmitteln mit einem Antrieb zum selbsttatigen Ein- 
stellen der Position der Werkzeuge. 

Eine derartige Vorrichtung dient beispielsweise dazu. 
in einer oder mehreren nebeneinander verlaufenden 
Fdrderbahncn aufeinandcrfolgende Bogen in Stapeln 
anzusammeln. Unter Bogen sollen im hier vorliegenden 
Zusammenhang nicht nur Papierbogen. sondern auch 
andere flachige Artikel wie Folienabschnitte aus Kunst- 
stoff. Metall. Vliesstoffen, Pappe oder dergleichen zu 
versiehen sein. die wie Papierbogen behandelt werden 



sind in den Unteranspriichen enthalten. 

Die erfindungsgemaB vorgeschlagene Verstellung 
der Werkzeuge kann allgemein in Maschinen zum 
Handhaben und Bearbeiten von langs eines Forderwegs 
s bewegtem Bahn- oder Bogenmaterial aus Papier oder 
dergL eingesetzt werden. Die erfindungsgemaO vorge- 
schlagene Ausbildung der Vorrichtung bietet die Mbg- 
lichkeit. die einzelnen Werkzeuge mit der Positionie- 
reinheit weitgehend unabhangig voneinander zu verfah- 
io ren und zu positionieren. Die Merkrnale der Anspruche 
2 bis 7 kennzeichrten die Koppeleinrichtung zum An- 
koppeln der Werkzeuge an die Positioniereinheit. Die 
ais Schub- oder Koppelstangen ausgebildeten Ab- 
standsorgane verkurzen die Verfahrwege und -zeitcn 
15 der Positioniereinheit, ohne die Moglichkeiten der Posi- 
tionierung der Werkzeuge auf der ganzen Breite des 
Forderwegs einzuschranken. Dadurch wird bei Format- 
anpassungen die Werkzeugversiellung stark beschleu- 
nigt. Umerstutzt wird dieser Effekt besonders durch die 



kbnnen. Die Bogen kbnnen mit einem Querschneider 20 MaBnahmen der Anspruche 6 und 7, da die Werkzeuge 



von einer oder mehreren Bahnen abgetrennt und ein 
zeln nacheinander oder in Form eines geschuppien 
Stromes zur Stapelablage gefbrdert werden. 

Urn Stapel einer vorgegebenen und mbglichst homo- 



durch die Vorgabe von zwei Referenzebenen fur die 
Parkposiiionen in fur die Neupositionierung optimale 
Ausgangspositionen gelangen. Die Weiterbildung der 
- - - Vorrichtung nach Anspruch 8 erlaubt das rasche und 

genen (Configuration zu erhalten. ist es erforderlich. die 2 $ problemlose Wiederauffinden der in Arbeitsstellung po- 

n rt „-n u„ Aki.». c ' - - : sitionierten Werkzeuge durch die Positioniereinheit. 

beispielsweise zum RQcktransport in die Parkpositio- 
nen, ohne die Notwendigkeit, die aktueilen Werkzeug- 
positionen in einem elektronischen Speicher der Steue- 



Bogen bis zur Ablage in der Stapelsiation in einer vor 
gegebenen Oricntierung exaki zu fuhren. Dazu sind den 
Forderbahnen der Bogen auf beiden Seiten verschiede- 
ne Fuhrungs- und Ausrichtwerkzeuge zugeordnet. Auf 



beiden Seiten der Forderbahnen angeordnete. in For- 30 rung abzulegen. Das vereinfacht die Steuerung und den 
c ' t -- 1 — - J - Programmieraufwand fur die Formatverstellung. An- 

spruch 9 betrifft ais bevorzugtes Beispie! den Einsatz 
der Vorrichtung zum Querverstellen der Messer eines 
Langsschneiders. Anspruch 10 bezieht die durch die Er- 
35 findung vorgeschlagene An der Werkzeugversiellung 
auch auf die Langsverstellung der Werkzeuge. 

Mit besonderem Vorteil ist die Erfindung bei Stapel- 
ablagen zum Ansammeln von 3ogen in Stapeln einsetz- 
bar. Darauf beziehen sich die Anspruche 11 bis 27. An- 
40 spruch 1 1 betrifft eine bevorzugte Art der Integration in 
eine Stapelstation, in der mehrere Fuhrungs- und Aus- 
richtwerkzeuge vorgesehen sir.c. die zur Formateinstel- 
lung gcmaG der Erfindung verstellbar sind. Mit der Aus- 
bildung gemaB Anspruch 12 is; es moglich, mehrere i 



derrichtung ausgerichtete Seitenanrichter halten die 
Bogen auf ihrem Weg zum Stapel in ihrer Bahn. Mit 
Wdlbungsschuhen. die den Seitenanrichtern vorgeord- 
nei sind. werden die Bogen an ihren langsverlaufenden 
Randcrn nach oben gewolbt, so daB sie fur den Ablage- 
vorgang eine hdhere Stabilitat erhalten und ohne [Colli- 
sion die Seitenanrichter passieren kbnnen. Frontanrich- 
ter bewirken eine positionsgerechte Ablage der Bogen 
im Stapel und Oberbander halten die Bogen zumindest 
an ihren Randern nieder und verhindern. daB die Bogen 
aus der Fdrderebene nach oben ausweichen kbnnen. 
Die Werkzeuge sind in ihrer Langs- und Querposition 
immer gerade auf das aktuelle Bogenformat eingestcllt. 
Sind Bogen anderer Formate zu behandeln. so miissen 



die Werkzeuge entsprechend dem neuen Format einge- 45 Fbrderrichtung der Bogen hm:ereinander angeordnete 



stellt werden. Das kann ein zeitlich und mechanisch sen; 
aufwendiger Vorgang sein. 

Ein Beispiel einer Vorrichtung zum Handhaben von 
Bahnmaterial aus Papier oder dergleichen stellt ein 
Langsschneider mit einem oder mehreren rotierender 
Messern dar, mit denen eine Materialbahn in mehrere 
Nutzen aufgeteilt wird. Die Messer sind quer zur Bewe- 
gungsrichtung der Materialbahn relativ zueinander und 
relativ zum Forderweg der Materialbahn verstellbar. 
urn sie auf unterschiedliche Formate einstellen zu kbn- 
nen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vor- 
richtung der eingangs beschriebenen Art weiter zu ver- 
bessern, insbesondere neue Formateinstellungen der 
Vorrichtung zu erleichtern und zu beschleunigen. 

Gelbst wird diese Aufgabe erfindungsgemaO dadurch. 
daO die Einstellmittel eine an einer Fuhrung verfahrbare 
Positioniereinheit und ein Antriebsmittel zum Verfah- 
ren der Positioniereinheit aufweisen und daB eine Kop 



Fuhrungs- und Ausrichtwerkzeuge jeweils zusammen 
mit dem Traeer, an dem sie ansebracht sind, quer zur 
Fbrderrichtung zu verstellert. Das erleichtert die For- 
maianpassung erhcblich und vereinfacht die formatab- 
50 hangige Einstellung der Werkzeuge. 

Die weitere Fortruhrung der Erfindung gemaB den 
Anspruchen 14 bis 18 bietet die den Verstellvorgang 
weiter vereinfachende Mbglichkeit. daB jeweils alle in 
einer Reihe quer zur Bogenfbrderrichtung nebeneinan- 
55 der an verschiedenen Tragern angeordneten Fuhrungs- 
und Ausrichtwerkzeuge an gemeinsamen Quertragern 
langs verfahrbar sind. Die Anordnung ist so getroffen, 
daB zum Verfahren aller Que."rager in Langsrichtung 
ein einziger Antrieb ausreicht. Der Langsantrieb ist ge- 
60 maB Anspruch 18 so ausgelegt, daB die Geschwindigkeit 
einzelner Quertrager bzw. deren Verfahrwege sich von 
denen der anderen Quertrager unterscheiden. Damit 
kann ein vorgegebenes Abs:andsverhaltnis von in Fbr- 
derrichtung hintereinanderliegenden Werkzeugen auch 



peleinrichtung zum Koppeln einzelner oder aller Werk- 6 5 beim Langsverstellen der Werkzeuge beibehalten wer 



zeuge an die Positioniereinheit vorgesehen ist. 

Fortfuhrungen der Erfindung mit eigenstandig erfin- 



den. Die Anspruche 19 bis 21 enthalten Merkrnale der 
Umlauffuhrung, des Antriebs urd der Querverstellunc 
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Die gemeinsame Antriebswalze fur alte Oberbander ge- der Linie D-D der Fig. 9, 

maB Anspruch 19 vereinfacht das Antriebskonzept. Die Fig. 11 eine Vorderansicht der Messeranordnung ei- 

konstruktiv einfache Bandabhebetechnik gematt den nes Langsschneiders in schernatischer Damellung und 

Anspruchen 20 und 21 eriaubt eine schnelle und sto- Fig. 12 und 13 eine schematische Darstellung der 

rungsfreie Querverstellung der Trager mit den Ober- a Quereinstellung der Messer eines Langsschneiders in 

bandern. Die Ansprtiche 22 bis 28 enthalten Merkmale ihren Parkpositionen bzw. ihren Arbeitspositionen. 

eines Frontanrichiers, die als selbstandig schutzfahig an- Die Fig. I und 2 zeigen in einer perspektivischen An- 

gesehen werden. Die Ausbildung des Frontanrichiers sichi und in einem Langsschniu etwa emlang der Linie 

als Gauer aus im wesentlichen vertikalen Anschlaglei- B-B der Fig. 1 ein Ausfuhrungsbeispiel einer Vorrich- 

sten stelli eine sehr vorteilhafte Konzeption dar. Das io tung nach der Erfindung in Gestalt einer Bogensammel- 

gemeinsame Anheben alter Anschlagleisten uber die station. 

Ebene der Arbeitstrume der Oberbander hinaus gestat- Die Bogenablagevorrichtung tragt in einem Gestell 1 

tet das ungehinderte Querversteilen der Trager mil den aus Seitenwanden 2a und 2b und Traversen 3. von denen 

Oberbandern. Durch das Arretieren cinzelner An- in der Zeichnung nur cine dargestellt ist, einander ge- 

schlagleisten in ihrer angehobenen Position und das Ab- 15 geniiberliegend horizontale Fuhrungsieisten 4. An den 

fallen aller ubrigen Anschlagleisten ist immer ein siche- Ftihrungsleisten 4 sind Quertrager 6 und 6a in Langs- 

rer und positionsgerechter Stop der ankommenden Bo- richtung verschiebbar gefiihrt. Die Quertrager 6 und 6a 

gen gewahrieistet. Dabei ist ein Querverfahren der sind in Langsrichtung beabstandei parallel zueinander 

Frontanrichter nicht erforderlich. angeordnet und rnit Verbindungsleisten 7 zu einem 

Die Erfindung bietet den Vorteil. daB fur alle Langs- 20 Schlitien 8 verbunden. Die Quertrager 6 und 6a tragen 

bewegungen und atle Querbewegungen der Werkzeuge Querfiihrungen 9 bzw. 11, an denen in Langsrichtung 

jeweils nur ein Antriebsmotor erforderlich ist. Die verlaufende Brucken bzw. Trager 12 quer verfahrbar 

Oberbander brauchen bei Formatveranderungen nicht gefiihrt sind. Von den Tragern sind in Fig. 1 der besse- 

n'achgespannt zu werden. weil die Banderlangen dank ren Obersichtlichkeit halber nur einer dargestellt (12) 

der erfindungsgernaB vorgeschtagenen Fuhrung an den 25 und zwei gestrichelt angedeuie: (13a. 13b). 

langsverschiebbaren Tragern bei Formatanpassungen Jedem Trager 12 ist ein Stiiizschiitten 13 zugeordnet. 

konstani bleiben. Dabei werden alle Oberbander mit der an der Traverse 3 zusammen mit dem Trager in 

einem einzigen Amrieb angetrieben, was den Antriebs- Querrichtung 16 verstellbar ist und auf dem der Trager 

aufwand reduziert und Gleichlauf garantiert. Der Front- 12 in Langsrichtung 14 verschiebbar abgestutzt ist. Tra- 

anrichter nach der Erfindung bietet eine optimale An- 30 ger 12 und Stutzschtitten 13 tragen wenigstens cin um- 

schlagflache und gewahrieistet damii eine sichere und laufendes Oberband 17 und als Fuhrungsund Ausricht- 

positionsgerechte Ablage der ankommenden Bogen oh- werkzeuge in Langsrichtung 14 hintereinander einen 

ne dabei die Mbglichkeit der Querverstellung der Ober- Wolbungsschuh 18 und einen Seitenanrichter 19. 

bander einzuschranken. Die erfindungsgemaQe Ausge- Die am Trager 12 und dem S:u;zschlitten 13 angeord- 

stahung des Langsantriebes eriaubt eine differenzierte 35 neten Fuhrungs- und Ausrichiwerkzeuge definieren in 

Langspositionierung einzelner Werkzeuge, wie bei- der Bogenfbrdereinrichtung 21 und der Stapelstation 22 

spielsweise der Seitenanrichter. Die Bauweise der Vor- in Langsrichtung 14 einen Forderweg 25 mit mehreren 

richtung ist kompakt und vermeidet uber die Seiten- parallel verlaufenden Forderbahnen 23. )ede Forder- 

wande herausragende bewegliche Teile. bahn 23 ist auf beiden Seiten durch entsprechende Fuh- 

Dabei ist von besonderem Vorteil. daG die Verstel- 40 rungs- und Ausrichtmittel begrenzi. von denen in Ftg. 1 

lung der \Verk2euge mit einer freiverfahrbaren Positio- nur die an einem Trager 12 und dem zugehdrigen Stiitz- 

niereinheit und Abstandsorganen fur die Optimierung schlitten 13 angeordneten Werkzeuge 17 und 19gezeigt 

der Verfahrwege allgemein zur Formatanpassung der sind. Die den Forderweg 25 bzw, die Forderbahnen 23 

Werkzeugpositionen in verschiedenen Maschinen der nach auBen hin begrenzenden Fiihrungs- und Ausricht- 

papierverarbeitenden Industrie und in verschiedenen werkzeuge sind nur hinsicfnlich ihrer seitiichen Lage 

Verstellrichtungen eingesetzt werden kann. gestricheh angedeutet und m:t 13a und 13b bezeichnet. 

Insgesamt ist die erfindungsgemaB vorgeschlagene Die anzusammelnden Bogen 24 werden in der Bogen- 

Vorrichtung auf eine einfache Forma:verste!lung ausge- fordereinrichtung 21 entweder einzeln nacheinander 

rich tet. die dennoch eine rasche und exakte Formatein- Oder teilweise ubereinanderliegend als geschuppter 

stetlung bei relativ geringem konstruktivem und ma- 50 Strom auf umlaufenden Bandforderern 26 in Stapefabla- 

schinenbaulichem Aufwand eriaubt. gen 27 der Stapelstation 22 gefordert wo sie zu Stapeln 

Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnung naher 28 aufgeschichiet werden. Dabei werden die derern 26 

erlautert. in Stapelablagen 27 der Stapelstation 22 gefordert wo 

Es zeigen: sie zu Stapeln 28 aufgeschichte: werden. Dabei werden 

Fig. I eine Ansicht der Vorrichmng nach der Erfin- 55 die langsverlaufenden Rander der Bogen von den Wol- 

dung in einer schematischen perspektivischen Darstel- bungsschuhen 18 nach oben gewelbt. was die Bogen fur 

lung, den Ablagevorgang stabilisier: und ein stdrungsfreies 

Fig. 2 einen Langsschnitt durch die Vorrichtung nach Passieren der Seitenanrichter 19 gewahrieistet. Die Sei- 

der Erfindung, etwaentlang der Linie B-B der Fig. I, tenanrichter 19 und Frontanrichter 29 richten die in der 

Fig. 3 bis 5 eine Vorderansicht. eiwa emlang der Linie eo Stapelablage ankommenden Bogen in der gewunschten 

C-G in Fig. 1 mit drei verschiedenen Positionen des Orientierung aus. Die Oberbander 17 halten die Bogen 

Querantriebs. mindestens in ihren Randberetchen nieder, was ein Aus- 

Fig. 6 und 7 eine Ansicht des Oberbandantriebs mit weichen der Bogen nach oben hin verhindert und eine 

der Bandabhebeeinrichtung nach der Erfindung in zwei ordnungsgemaBe StapelbikJung gewahrieistet 

verschiedenen Positionen. 65 Der miulere Trager t2/U und eventuell weitere vor- 

Fig. 8 und 9 eine Seitenansicht der Frontanrichter in gesehene, in der Fig. 1 aber nicht dargestellte mtttlere 

zwei verschiedenen Pnsiiionen THw ^.;^^^il^mLQk^t^ 13 i 1— 
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den Seiten liegenden Trager 13a und 13b tragen dem- 
entsprechend jeweils nur ein Oberband. weil an deren 
AuBenseiten keine Forderbahnen verlaufen. 

Die Anordnung gemaB Fig. 1 stellt eine hdchstens 
zweinutzige Stapelabiage dar. Werden nebeneinander 5 
mehr Trager 12 mit entsprechenden Fuhrungs- und 
Ausrichtwerkzeugen angeordnet, so kann die Vorrich- 
tung fiir die Bearbeitung beliebiger Nutzenzahlen aus- 
gelegt werden. Durch Stillsetzen eines der in Fig. 1 dar* 
gestelltcn seitlichen Trager 13a odcr 13b in einer Ruhe- 10 
position laBt sich die Anordnung nach Fig. 1 auch ein- 
nuizig fiir die Bearbeitung von in einer einzigen Fbrder- 
bahn 23 zugefiihrten und in einer einzigen Stapelabiage 
27 abzulegcnde Bogen auslegen. 

Zur Formatverstellung. d. h. zur Einstellung der Vor- 15 
richtung zum Ansammeln von Bogen verschiedener 
Formate, sind zwei Antriebe, ein Querantrieb 31 und ein 
Langsantrieb 32 vorgesehen. 

Der Queramrieb 31. der in der gleichen oder einer 
ahnlichen Ausgestaltung auch in anderen Maschinen ;o 
der papierverarbeitenden Industrie 2um Verstellen "m 
einer Reihe angeordneter Werkzeuge eingesetzt wer- 
den kann. diem im hier gezeigten und beschriebenen 
Ausfiihrungsbeispiel einer Bogensammelstation zum 
Querverstellen der Trager 12 mit den Stiitzschlitten 13 25 
und den jeweils zugeordneten Fuhrungs- und Ausricht- 
werkzeugen in Querrichtung 16. Er wcist eine auf Fiih- 
rungsstangen 33 in Querrichtung 16 verfahrbare Posi- 
tioniereinheit 34 auf. die mittels einer Gewindespindel 
36 von einem Motor 37 angetrieben wird (vergl. auch 30 
Fig. 2 bis 5). Die Fijhrungsstangen 33 und die Gewinde- 
spindel 36 konnen an beiden Enden in Verlangerungen 
der Verbindungsleisten 7 des Schlittens 8 oder bei genii- 
gender Eigensteifigkeit der Fijhrungsstangen 33 und der 
Gewindespindel 36 freitragend an einer Seite in einer 35 
Veriangerung 7a der Verbindungsleiste 7 gelagert sein, 
wie es in der Zeichnung dargestelli ist. Eine spezielle 
Ausbildung des Querantriebs erlaubt trotzdem die Ver- 
stellung der Trager iiber die ganze Breite der Vorrich- 
tung. Urn das zu ermbglichen. weist jeder Trager ein *o 
Abstandsorgan in Gestalt einer quer zur Fbrderrichlung 
der Bogen verlaufende Schubstange 38a bis 38d jeweils 
mit einem Rastelement. z. B. einer Rastnut 39 auf. Die 
Schubstangen 38a bis d der Trager 12. 12a usw. erstrek- 
ken sich quer bis in den Bewegungsbereich der Positio- 45 
niereinheii 34 hinein. In Figur 2 sind die Schubstangen 
38a bis d von vier Tragern in einer Seitenansicht zu 
erkennen. Die Fig. 3 bis 5 zeigen die Schubstangen 38a 
und b von zwei Tragern 12 und 12a. An der Positionie- 
reinheit 34 sind mit den Rastnuten 39 der Schubstangen 50 
zusammenwirkende Rastelememe in Form von Klinken 
41a bis d angeordnet, was in der Seitenansicht der Fig. 2 
zu erkennen ist. In Ruhe befinden sich die Klinken in 
ihrer angehobenen Position, was die Fig. 3 zeigt. Fiir die 
zwei Trager 12 und 12a mit zwei Schubstangen 38a und 55 
38b sind im Faile der Fig. 3 zwei Klinken 41a und 41b 
vorgesehen, die in der Ansicht der Fig. 3 hintereinan- 
derliegen. Fig. 2 zeigt dief Anordnung von vier Klinken 
41a bis d beim Einsatz in einer Vorrichtung mit vier 
Tragern 12 Als Betatigungsmittel und Koppelorgane 60 
sind Pneumatikzylinder 42 vorgesehen, die an einem 
Haltearm 43 der Positioniereinheit 34 angebracht sind. 
Siedietien zum Etnrasten der Klinken 41 in die Rastnu- 
ten 39. Urn die jeweilig richtige Rastposition fur das 
Einrasten der Klinken zu erfassen, ist jeder Klinke an 65 
der Positioniereinheit 34 ein Sensororgan 44 zugeord* 
net, das mit einem Schaltnocken 46 auf der jeweiligen 



der Zeichnung ist zum Erfassen der jeweitigen Rastposi- 
tionen als Sensororgan 44 ein mechanischer Taster vor- 
gesehen. Natiirlich konnen hier auch andere Sensoren, 
wie beispielsweise Naherungssensoren. elektrooptische 
odcr andere Sensoren eingesetzt werden. 

Um die Trager 12 und 12a aus ihrer in der Fig. 3 
dargesiellten Arbeitsposition in eine andere Position zu 
verfahren. wird zunachst die Positioniereinheit 34 mit 
angehobenen Klinken 41a, 41b quer zur Forderrichtung 
der Bogen aus ihrer Warteposition nach rectus bewegt, 
bis das Sensororgan 44 im Zusammenwirken mit der 
zugehbrigen Schaltnocke 46 die Koppelposition fiir den 
ersten Trager 12 erfaCt. Diese Situation ist in Fig- 4 
dargestellt Das Sensororgan 44 bewirkt eincn Betati- 
gungshub des zur Klinke 41b gehbrenden Pneumatikzy- 
linders 42. so daO dieser die jetzt mit der Rastnut 39 der 
Schubstange 38b des Tragers 12 korrespondierende 
Klinke 4 1 b niederdriickt und in die Rastnut einfallen 
laGt. Wird jetzt die Positioniereinheit 34 weiterbewegi. 
so nimmt sie den Trager 12 iiber die Schubstange 38b 
mit. Sobald beim weiteren Verfahren der Positionierein- 
heit 34 das zugehbrige Sensororgan 44 den Schaltnok- 
ken 46a der Schubstange 38a erfaCt. ist die Koppelposi- 
tion fiir den zweiten Trager 12a erreicht. Der zugehdTi- 
ge Pneumatikzylinder 42 beiatigt die Klinke 41a. so daQ 
diese in die Rastnut 39 der Schubstange 38a des Tragers 
12a einrastet. Bei weiteren Bewegungen der Positionie- 
reinheit 34 wird jetzt auch der Trager 12a mitgenom- 
men. jetzt konnen die Trager nacheinander entspre- 
chend vorgegebenen Positionsdaten verstellt und in ih- 
ren neuen Posilionen durch Ausklinken der Klinken 41 
aus den zugehorigen Rastnuten 39 positionien werden. 
Die Ausbildung der Positioniereinheit 34 mil den etnzel- 
nen Tragern zugeordneten Klinken und die Ankopp- 
lung der Trager iiber Schubstangen mit Rastnuten hat 
den Voneii. daB die Positioniereinheit 34 zur Positionie- 
rung aller Trager nur kurze Verfahrwege hat. Durch 
Bewegen der Positioniereinheit 34 in einer Halfte der 
Gesamtbreite konnen die Trager iiber die ganze Breke 
der Vorrichtung positioniert werden. Das wirkt sich ins- 
besondere dann gunstig aus, wenn eine Seite und die 
langsverlaufende Mittellinte der Vorrichtung jeweils als 
Bezugsseite fiir zwei Trager definierr sind. Befinden sich 
die Trager dann in ihren Nuilpositionen. so fluchten die 
Rastnuten 39 ailer Schubstangen, so daB die Positionie- 
reinheit 34 in der {supposition alle Trager gleichzeitig 
ankoppeln kann und gemeinsam in Richtung auf ihre 
Arbeitsposiitonen verschieben kann, bei deren Errei- 
chen sie nacheinander freigegeben werden. 

Im gezeigten Ausfuhrungsbeispiei sind die Schub- 
stangen 38 an den Tragern angebracht. Das hat kon- 
struktive und maschinenbauliche Vorteile. Naturlich 
konnen entsprechende Schubstangen auch an der Posi- 
tioniereinheit bef es:igt sein und zum Ankoppeln mit 
Rastmitteln an den Tragern zusammenwirken. 

Zur Umstellung auf ein neues Bogen- und Stapelfor- 
mat mussen die Fuhrungs- und Ausrichtwerkzeuge in 
der Regel nicht nur quer, sondern auch langs in Forder- 
richtung verstellt werden. Die Fiihrungs- und Ausricht- 
werkzeuge sind, wie oben bereits ausgefOhrt, hinterein- 
ander an den Tragern 12 und ceren Stutzschlitten 13 
angebracht. Dabei tragi jeder Stutzschlitten 13 in 
Langsnchtung stationar einer Wolbungsschuh 18. Er 
licgt im Bereich des Abwurfendes der Bandforderer 26 
und Jeitet das Ablegen der Bogen in die Stapelablagen 
durch Aufwdlben der Bogenrander ein. Das Langsfor- 
mat der Bogen bestirnmt die Lags der Frontanrichter 
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sind. Die Quertrager 6 und 6a sind mit den Verbindungs- 
Icisten 7 zu einem Schlitten 8 zusammengefaBt, dcr an 
den stationaren Fuhrungsleisten 4 in Langsrichtung 14 
verfahrbar ist. Mit dem Schlitten 8 sind gleichzeitig die 
Trager 13 mit den Oberbandern 17 und die Fromanrich- 
ter 29 in Langsrichtung verfahrbar, wobei die W6I- 
bungsschuhe 18 ihre Langsposition beibehalten. Die 
Seitenanrichter 19 sind, in Langsrichtung beweglich auf 
den Tragern 12 gefuhrt. an einem weiteren Quertrager 



und Druckeinrichtungen 63 vorgesehen, die unter Be- 
zugnahme auf die Fig. 6 und 7 naher beschrieben wer- 
den. 

fedem Oberband 17 ist am zugehdrigen Stutzschlitten 
s eine Klemmund Druckeinrichtung 63 zugeordnet Diese 
weist einen um eine am Stutzschlitten stationare Achse 
64 schwenkbaren Winkelhebel 66 auf. auf dessen einen 
Arm eine Kolben-Zylinder-Einheit 67 wirkt und dessen 
zweiter Arm durch Schwenken des Hebels um die 



48 quer zur Bogenforderrichtung beweglich angeord- )0 Schwenkachse 64 in Anlage an die Umlenkrolle 58c des 



net. Jeder Seitenanrichter ist von einem Kreuzschlitten 
49 getragen. der am Trager 12 und dem Quertrager 48 
gefuhrt ist. Der die Seitenanrichter 19 tragende Quer- 
trager 48 liegt zwischen den Quertragern 6 und 6a und 
ist relativ zu diesen in Langsrichtung verfahrbar. 

Der Langsantrieb 32 treibt uber einen nicht gezeigten 
Riementrieb oder ein anderes Drehmomentubertra- 
gungsmittel eine am Schlitten 8 gelagerte Antriebswelle 
51 (sieheFig. 2), die an ihren Enden Zahnrader 52 und 53 
iragt. Die Zahnrader 52 laufen auf am Maschinengestell 
l bzw. an den Fiihrungsleisten 4 befestigten. in Langs- 
richtung ausgerichteten Zahnstangen 54 und bewegen 
dabei den Schlitten 8 mit vorgegebener Geschwindtg- 
keit in Langsrichtung 14. Die Zahnrader 53 haben einen 



Oberbandes 17 zu bringen ist. Die Kolben-Zylinder-Ein- 
heit 67 ist einerseits am Winkelhebel 66 und anderer- 
seits an einer Lasche 68 drehbeweglich befestigt. die 
ihrerseits drehbeweglich an einem um eine an dem 
is Stutzschlitten stationare Achse 69 schwenkbaren La- 
gerarm 71 gelagert ist. Die Kolben-Zylinder-Einheit 67 
wirkt bei ihrer Betatigung gleichzeitig aurden Winkel- 
hebel 66 und die Lasche 68. die dabei gegen die Umlenk- 
rolle 58b des Qberbandes schwenkt, wahrend der freie 
;o Arm des Winkelhebels 66 gegen die Rolle 58c gedriickt 
wird. Durch die Betatigung der Kolben-Zylinder-Ein- 
heit 67 wird das Oberband 17 also gleichzeitig auf den 
beiden der Antriebswalze 61 benachbarten Rollen 58b 

, , - .-. f 7 .. , , und 58c festgeklemmt. Der Lagerarm 71 mit der Rolle 

klemeren Umfang als die Zahnrader 52 und rollen auf 25 58b ist gegen eine Ruckstellkraft. zum Beispiet eine Fe- 
hings ausgerichteten Zahnstangen 56 ab, die mit dem der 72. zur Antriebswalze hin auslenkbar Wird der Kol- 
Quertrager 48 fest verbunden und wie dieser in Langs- ben 67a der Kolben-Zylinder-Einheit nach dem Fest- 
nchtung bewegbar sind. Beim Verfahren des Schlittens klemmen des Oberbandes 17 auf den Rollen 58b und 58c 
8 wird der Quertrager 48 ma den Seitenanrichtern 19 weiter ausgefahren (Fig. 7). so druckt er die Rolle 58b 
gleichzeitig in Langsrichtung verfahren. wegen des un- 30 gegen die Kraft der Feder 72 zur Antriebswalze 61 hin 
terschiedl.chen Ubersetzungsverhaltnisses der Zahnra- und hebt dabei das Oberband von der Antriebswalze ab 
der 52 und 53 aber mu emsprechend unterschiedlicher das sich unter Bildung einer Bandschlaufe 73 an ein 
Geschwindigkeit und uber eine unterschiedliche Strek- Fangblech 74 anlegt. Das Fangblech 74 ist am Stutz- 
ke. Das Ubersetzungsverhaltms der Zahnrader 52 und schlitten 13 angebracht und zusammen mit diesem dem 
53 .st vorzugsweise so gewahh. daB der Quertrager 48 35 Trager 12 und dem Oberband in Querrichtune 16 ver- 
immer geradjr den halben Verfahrweg des Schlittens 8 fahrbar. Nach erfoigter Querverstellung wird der Kol- 

ben 67a wieder zuriickbeweg-.. die Feder 72 schwenkt 
den Lagerarm 71 in seine Ruheposition und legt da- 
durch das Oberband an die Antriebswalze 61 an. Der 
40 Winkelhebel 66 und die Lasche 68 gehen in ihre Ruhe- 
positionen zuruck, die durch bekanme, nicht dargestell- 
te Rastmittel oder Anschlage definiert sein konnen. 

Das beschriebene Betatigungsgestange der Klemm- 
und Druckeinrichtung ist als A jsfuhrungsbeispiel zu be- 
45 trachten. Hier sind Abwandlungen und Varianten mbg- 
iich. Die Kolben-Zylinder-Einheit 67 ist ein Beispiel ei- 



zuriick^gt. Damit ist sichergestellt. daB die Seitenan 
richter immer in der Mitte zwischen dem in Langsrich- 
tung stationaren Wdlbungsschuh 18 und dem langsver- 
stellbaren Frontanrichter 29 stehen. 

Beim Langsverfahren des Schlittens 8 werden auch 
die Trager 12 mit den Oberbandern 17 langs verfahren. 
so dafl die Oberbander bet alien Positionen des Frontan- 
richters 29 und alien Bogenformaten ihre niederhalten- 
ce und fordernde Wirkung optimal behalten. 

Die Oberbander 17 laufen. wie tnsbesondere Fig. 2 
zeigt. uber Rollen 57a bis c. die am verfahrbaren Trager 
12 gelagert sind. und uber Rollen 58a bis d um, die am 
langsstationaren Stutzschlitten 13 gelagert sind. Die mit 
dem Trager 12 langsverfahrbare Rolle 57a und die am 50 
langsstationaren Stutzschlitten 13 gelagerte Rolle 58a 
bilden einen Bandspcicher 59. der die Veranderungen 
der Bandlange zwischen den Rollen 58d und 57c bei 
Verstellunger. des Schlittens 8 kompensiert. Die be- 
schriebene Anordnung hat daher den Vorteil. daB For- 55 
matanpassungen der Vorrichtung ohne Veranderungen 
der Lange der Oberbander 17"moglich sind und die 
Oberbander trotzdem bei jedem Format optimal ihren 
Zweck erfullen. Das setzt den Aufwand beim Umrusten 
auf andere Formate erheblich herab. 

Wie die Fig. 1 und 2 weiter zeigen, werden alle Ober- 
bander 17 von einer gemeinsamen Antriebswalze 61 
angetrieben. die beidseits im Maschinengestell 1 gela- 
gert und von einem Motor 62 angetrieben ist. Um ein 



ner Betatigungseinrichtung fur die Kiemm- und Druck- 
einrichtung 63. Sie kann durch andere Betatigungsorga- 
ne ersetzt werden. 

Wie die Fig. 1 erkennen la3t. besteht der Frontanrich- 
ter 29 aus einer Gatteranordnung einer Vielzahl von 
vertikalen Anschlagieisten 76. die, wie in den Fig. 8 bis 
10 dargestellt. an der Brucke 47 des hinteren Quertra- 
gers 6 angeordnet sind. 
55 Die Brucke 47 weist ocerhalb des Untertrums des 
Oberbandes liegence, etwa v-r:ika! verlaufende Fiih- 
rungen 77 auf, zwischen dene.n die Anschlagieisten 76 
auf- und abbewegbar gefuhrt sind (siehe Fig. 10). Die 
Anschlagieisten hangen an flexibien Bandern 78, mit de- 
60 nen sie am Umfang einer gemeinsamen Hubwalze 79 
aufgehangt sind. Die Hubwalze 79 ist an der Brucke 47 
drehbar gelagert und von einem in Fig. 8 schematisch 
angedeuteten Antriebsmittel 81 angetrieben. Wird die 



Hubwalze 79 im Uhrzeigersinn zedreht. so wickeln sich 
storungsfreies Querverfahren der Trager 12 mit den 65 die Bander 78 an ihrem Umfan? auf und heben die An- 
Oberbandern 17 zu gewahrleisten, ist es zweckmaflig, schlagleisten 76 in eine angehobene Position, die in 
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wcnigstens cinen Arrcticrungsschlitz 82 auf. Die Arre- 
tierungsschlitze 82 aller Anschlagleistcn liegen in eincr 
Reihe fluchtend nebeneinander. solange die Anschlag- 
leisten dieselbe vertikale Position eiiinehmen. Der Tra- 
ger 1st in den vertikalen Umlaufebenen der Oberbander 
17 jeweils mit einem Arretierungsfinger 83 ausgestattet. 
der mit den Arretierungsschlitzen 82 der Anschlaglei- 
sten 76 korrespondiert. wenn diese sich in der angeho- 
benen Position befinden. Die Finger 83 sind an Ausle- 
gern 84 der Trager 12 angebracht, die auch die Umlenk- 
rolien 57b und 57c des Oberbandes 17 tragen. Damit 
ergibt sich eine sehr einfache. zweckmaBige und wir- 
kungsvolle Konstruktion des Frontanrichters 29. 

Zum Querverstcllen der Trager 12 mil den Oberban- 
dern 17 wird die Hubwaize 79 mittels des Antriebs 81 im 
Uhrzeigersinn gedreht, bis die Anschlagleisten 76 uber 
die Ebene der Untertrume der Oberbander angehoben 
sind. Die die Anschlagleisten 76 tragenden Badern 78 
sind jetzt auf der Umfangsfiache der Hubwaize aufge- 
wickelt. Die Arreiierungsschlitze 82 fluchten in einer 
Reihe nebeneinander, so dafl die Trager 12 mit den 
Oberbandern und den in die Schlitze eingreifenden Fin- 
gern 83 ungehindert quer verstellt werden konnen. Die- 
se Situation ist in Fig. 8 dargestellt. 

Hat der Trager seine vorgesehene neue Position er- 
reicht. so wird die Hubwaize 79 zuruckgedreht, wobei 
sich die Bander 78 wieder abwickeln und die daran han* 
genden Anschlagleisten in ihre untere Anschlagposition 
zuruckfalien. Nur die Anschlagleisten 76a (Fig. I und 9). 
in deren Arretierungsschlitz 82 ein Finger 83 eingreift, 
sind in ihrer oberen Position arrciiert und werden dort 
festgehalten. Dies ist in Fig. 9 dargestellt. Wahrend die 
Anschlagleisten 76 zu beiden Seiten der Untertrume der 
Oberbander 17 sich frei nach unten in ihre Anschlagpo- 
sition bewegen konnen. sind die Anschlagleisten 76a, die 
beim Zuruckfalien mit den Oberbandern kollidieren 
wurden, in ihrer oberen Position durch die Finger 83 
fixiert. Dabei kann ein Finger 83 auch mehr als erne 
Anschlagleiste 76a fixieren, wie das in Fig. 1 gezeigt 1st. 
urn geniigend Raum fur das Oberband freizuhalten. Die 
Bander 78 der fixierten Anschlagleisten, die wie die ubri- 
gen Bander an der Hubwaize befestigt sind, bilden nach 
dem Abwickeln eine Schiaufe 86 (Fig. 9). 

Zur Formatumstellung werden die Fuhrungs- und 
Anschlagwerkzeuge durch Quer- und Langsverstellung 
in cem neuen Format entsprechende Positionen bewegt. 
Beim Querversteilen in Querrichiung 16 werden alte 
Trager 12 zusammen mit den Stuczschlitten 13 mil Hilfe 
der Positiontereinheit 34 verfahren. Dazu werden die 
Oberbander 17 zunachst in der oben im Zusammenhang 
mit der Beschreibung der Fig. 6 und 7 erlauterten Weise 
von der gemeinsamen Antriebswalze 61 abgehoben und 
die Anschlagleisten 76 des Frontanschlags 29 durch 
Drehen der Hubwaize 79 in ihre angehobene Position 
gebracht. Dann werden die Trager 12 in einem "Such- 
iauf der Positioniereinheit 34 in ihren aktuellen Positio- 
nen aufgenommen. Die Positioniereinheit 34 wird solan- 
ge querverfahren, bis eines der Sensororgane 44 (Fig. 3 
bis 5) anzeigt. dafl sie sich in Koppelposition zu einem 
Trager befindet. Mit dem zugehbrigen Betatigungsor- 
gan 42 wird die betreffende Klinke 41 in die Rastnut 39 
der zu dem erfaBten Trager gehorenden Schubstange 
38 eingeklinkt. Der auf diese Weise angekoppelte Tra- 
ger bewegt sich jetzt auf dem weitcren Suchlauf zusam- 
men mit der Positioniereinheit 34. Der Vorgang wieder- 
holt sich. bis alle Trager an die Positiontereinheit ange- 
koppelt sind. Bei entsprechender Programmierung der 
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heit unmittelbar in die neuen Positionen uberfuhrt wer- 
den. Im Hinblick auf den Programmieraufwand einfa- 
cher ist es jedoch, vor der Neupositionierung der Triger 
die Positioniereinheit mit den angekoppeiten Tragern in 
5 eine Referenzposition zu bewegen und von dort aus 
vorgegebene Wege zu den neuen Positionen der Trager 
zu fahren. Dabei werden die Trager von der Positionie- 
reinheit nacheinander in ihren vorgegebenen Positionen 
freigegeben. Dank der Schubstangen 38 an den Tr3gern 
io 12 sind nur kurze Verfahrwege der Positioniereinheit 
erforderlich. urn die Trager uber die ganze Breite der 
Vorrichtung zu positionieren. Das erhoht die Cenauig- 
keit der Positionierung und verrnindert ihren Zeitauf- 
wand 

15 Nach der Querpositionierung der Trager werden die 
Klemm- und Druckeinrichtungen 63 entlastet und die 
Oberbander 17 wieder an die gemeinsame Antriebswal- 
ze 61 angelegi. Die Anschlagleisten 76 werden bis auf 
die oben arretierten in ihre uniere Anschlagposition be- 
20 wegt. 

Zur Langsverstellung der Werkzeuge wird der Schlit- 
ten 8 mit den Quertragern 6 und 6a miiteis des Langsan- 
triebs 32 in Langsrichtung 14 bewegt. Dabei wird dank 
des Getriebes 52. 53/54, 56 der Quertrager 4g m j t ver- { 
25 minderter. vorzugsweise halber Ceschwindigkeit mitge- 
fuhrt. Die am Quertrager 48 gemeinsam gefuhrten Sei- 
tenanrichter 19 bleiben so etwa in der Mitte zwischen 
den in Langsrichtung stationaren Wolbungsschuhen 18 
und dem Frontanrichter 29. was besonders gunstige Ab- 
30 lagebedingungen schafft. 

Im Zusammenhang mit den Fig. 1 1 bis 13 wird deut* 
lich, daO die oben am Beispie: einer Vorrichtung zum 
Ansammeln von Bogen in Stapein beschriebene Quer- 
verstellung der Werkzeuge ebenso auch bei anderen 
35 Maschinen der papierverarbeiter.den Industrie, z . B. bei 
Langsschneidern mit mehreren nebeneinander ver- 
schiebbar angeordneten Messern. und zum Verschieben 
von Werkzeugen auch in Langsnchtung eingeseizt wer- 
den kann. Fig. II zeigt die Messeranordnung 87 eines 
40 Langsschneiders zum Zerschreiden einer Papierbahn 
91 in mehrere Nutzen. der im jcrigen als bekannt vor- 
ausgesetzt und nicht naher beschrieben wird. Der 
Langsschneider weist einen Quertrager 6a auf. an wel- 
chem Messertrager 88a und b an einer Querfuhrung 11 
45 quer zum Forderweg 25 verfafirbar sind. Jeder Messer- 
trager 88a und b tragi ein Kreismesser 89a bzw. b. das 
zum Langsschneiden der Matanatbahn 91 jeweils mit 
einem Untermesser 92 zusarr.menwirkt. 
Zum Quereinsteilen der Messer 89 ist. wie oben im 
so Zusammenhang mit den Fig. 1 bis 5 beschrieben, die 
Positioniereinheit 34 vorgesehen, die an Fiihrungsstan- 
gen 33 gefiihrt und iiber eine in Fig. 11 nicht sichtbare 
Gewindespindel und ein Getriebe. mit z. B. einem Rie- 
mentrieb 93, vom Motor 37 ange:rieben ist. Als Koppel- 
55 organe zum Ankoppeln der Werkzeuge weist die Posi- 
tioniereinheit 34 Klinken 41a. b und gesteuert beta- 

tigbare Kolben-Zylindereinheiten 42 auf. Die Werk- 
zeugtrager 88a, 88b usw. sir.d nit Abstandsorganen in 
Form von Koppel* bzw. Schubstangen 38a, b, . . . ausge- 
eo stattet, die entsprechend der Position der zugehorigen 
Werkzeugtrager 88a. b, ... in cer Reihe der Werkzeug- 
trager unterschiedlich lang sind und die an ihrem freien 
Ende jeweils ein Rastelement in Form einer Rastnut 39 
tragen. Die Lange der Koppelstangen 38 ist so bemes- 
65 sen. dafl alle Nuten 39 fluchten. wenn sich die Werk- 
zeugtrager 88a. b, ... in ihren Parkpositionen befinden. 
In diesem Fall konnen alle Klinken 41a b gleichzeitiz 
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alle Werkzeugtrager angekoppelt sind. Die Nocken 46a. 
b, ... und die Schalter 44 dienen zum Wiederauffinden 
der in Arbeitspositionen gebrachten Werkzeugtrager 
bet einem Suchlauf der Positionieremheit 34, Fur weite- 
re Einzclheitenund die Funktion der Einstellvorrich- 5 
tung wird auf die Beschreibung der Fig. 1 bis 5 verwie- 
sen. 

Die Fig. 12 und 13 zeigen die Werkzeuge eines 
Langsschneiders in ihren Park- bzw. Arbeitspositionen. 
Das Besondere daran ist. daB die Positionen der Werk- t0 
zeuge auf zwei Referenzebenen Ei und E; bezogen sind, 
von denen eine (Ei) am linken Rand und die andere (E2} 
in der Mine des Forderweges 25 und senkrecht zu ihm 
vcrlauft. Die Parkpositionen der Werkzeuge 89a und b 
sind durch die Referenzebene Ei. die der Werkzeuge 15 
89c und d durch die Referenzebene B2 bestimmt. Uber 
die Koppelstangen 38a bis d sind alle Werkzeuge an die 
Positioniereinheit 34 angekoppelt. Es ist zu erkennen. 
daO die Werkzeuge 89c und d in ihren Parkpositionen 
nicht zu den Werkzeugen 89a und b aufschlieOen. son- 20 
dern in einigem Abstand zu ihnen bleiben, der durch die 
als Abstandsorgane dienenden Koppelstangen 38c, d, . . . 
uberbrtickt wird. 

Zur Neueinstetlung der Messer fahrt die Positionie- 
reinheit 34 aus ihrer Referenzposition in Richtung des 25 
Pfeiles 94 nach rechts und setzt dabei die Messertrager 
88a bis d durch Ausklinken der Koppelorgane nachein- 
ander in ihre neuen Arbeitspositionen ab. Die Situation 
beim Auskiinken des letzten Messertragers 88d ist in 
Fig. 13 gezeigt. wo alle Messer ihre vorgesehenen Ar- J0 
beitspositionen erreicht haben. Die Fig. 12 und 13 zei- 
gen einen dreinutzigen Langsschneider. Durch Anord- 
nung einer grdGeren Anzah] von Messern kann die Vor- 
richtung fur jede beliebige Nutzenzahl eingerichtet 
werden. Dabei sind die Verfahrwege und -zeiten der 35 
Positioniereinheit 34 fur die komptene Werkzeugein- 
stellung durch die Einrichtung von zwei Referenzebe- 
nen und die entsprechende Ausbildung der Abstandsor- 
gane auf weniger als die halbe Forderwegbreite ver- 
kiirzt, was optimale Umrustzeiten bei Formaiwechseln 40 
zur Folge hat. Bei einer grdGeren Anzaht von Werkzeu- 
gen konnen diese gruppenweise auch mehr als zwei 
Referenzebenen zugeordnet werden. was auch fur die- 
sen Fall den fur die Formatverstellung erforderlichen 
Zeitaufwand optimiert. 45 

Die Untermesser 92 eines Langsschneiders konnen 
auf die gieiche Weise seittich verstelh werden wie die 
Obermesser. 

Die beschriebene An der Verstellung von Werkzeu- 
gen in Maschinen der papierverarbeitenden Industrie 50 
beschrankt sich nicht auf die Querverstellung zur Bewe- 
gungsbahn des gerorder.cn und bearbeiteten Materials, 
sondern kann ebenso auch fur ihre Langspositionierung 
in Fbrderrichtung eingesetzt werden. 

Mit der Einstellvorrichtung nach der Erfindung lassen 35 
sich alle formatabhangig zu posiiionierenden Werkzeu- 
ge in Maschinen der papierverarbeitenden Industrie po- 
stiiomer?n. Dazu gehoren neben den Messern von 
LangSiCnneidern sowie FQhrungs- und Ausrichtwerk- 
zeugen in Sammelstationen auch Banderpartien und go 
AnpreBbander, stationare Messer. Stanzwerkzeuge 
usw. 

Die beschriebene Vorrichtung erlaubt mit wenig 
steuerungstechnischem Aufwand eine schnelle, genaue 
und vollautomatische Formatumstellung, wobei gleich- 65 
zeitig fur das Fdrdern und Ablegen der Bogen optimale 
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Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum Handhaben und/oder Bearbei- 
ten von bewegiem Bahn- oder Bogenmaterial aus 
Papier oder dergl. mit einer Fdrdereinrichtung zum 
Fdrdern des Bahn- oder Bogenmatcnals cntlang 
einem Forderweg, mit wenigstens zwei dem For- 
derweg zugeordneten. an wenigstens einem Trager 
beweglich gefiihrten Werkzeugen und mit Einstell- 
miuem mil einem Amrieb zum selbsuatigen Ein- 
stellen der Position der Werkzeuge, dadurch ge- 
kennzeichnet, daQ die Einstellmittel (6,6a; 1Z 31. 
34. 41) eine an einer Fuhrung (13) verfahrbare Posi- 
tioniereinheit (34) und ein Antriebsmittel (31) zum 
Verfahren der Positioniereinheit aufweisen und 
daQ eine Koppeleinrichtung (38, 41. 42) zum Kop- 
peln einzelner oder aller Werkzeuge an die Positio- 
niereinheit (34) vorgesehen ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Koppeleinrichtung Koppelorgane 
(41. 42) zum selektiven An- und Abkoppeln der 
Werkzeuge an die Positioniereinheit (34) aufweist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daQ die Koppeleinrichtung wenig- 
stens einigen Werkzeugen zugeordnete Abstands- 
organe (38) aufweist. uber welche die betreffenden 
Werkzeuge jeweils uber einen vorgegebenen Ab- 
stand hinweg an die Positioniereinheit (34) ankop- 
pelbar sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB a's Abstandsorgane Koppelstangen 
(38a bis d) umerschiedlicher Lange vorgesehen 
sind. die einerseits fest mit einer der zu koppelnden 
Einheiten verbunden sind und andererseits minels 
der Koppelorgane (41. 42} und entsprechender 
Rastelemente (39) jewe:ls mit der anderen der zu 
koppelnden Einheiten (34) verbindbar sind. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Koppelstangen (38a bis d) so lang 
ausgebildet sind. daB a!!e Koppelorgane (41, 42) 
und Rasteiemer.te (39) gleichzeitig in Koppelposi- 
tion zueinander stehen. wenn sich die Werkzeuge 
(17. 18, 19. 89) und die Positioniereinheit (34) in 
vorgegebenen Parkposiuorien befinden. 

6. Vorrichtung nach einerr^ der Anspruche 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet. cafl zwei senkrecht zur 
Verstell rich tung (94) der Werkzeuge verlaufende 
Referenzebenen (Ei. E;) vorgesehen sind, daB jeder 
Referenzebene die Parkpositionen einer Gruppe 
von Werkzeugen zugeord.net sind und daB die Ab- 
standsorgane (38a bis d) aller Werkzeuge sich von 
diesen Parkpositionen aus bis zur Parkposition der 
Positioniereinheit (34) erstrecken. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Werkzeuge an einem quer zum 
Forderweg (25) des Materials (91) veriaufenden 
Quertrager (6a) verfahrbar gefuhrt sind und daQ 
eine Referenzebene (E-J tm Rand und die andere 
(E2) in der Mit:e des Fdrderwegs (25) des Bahn- 
oder Bogenmaterials veriaurt. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche \ bis 7, 
dadurch gekennzeichne*., daB den Koppelorganen 
Sensormittel (44) zum Erfsssen der aktuellen Posi- 
tionen der Werkzeuge (17, 18, 19, 89) zumindest 
auBerhalb ihrer Parkpositionen durch die Positio- 
niereinheit (34) und zum Erzeugen entsprechender 
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zcuge an die Positioniereinheit (34) in Abhangig- 
keit von den Positionssignalen betatigbar sind. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8. 
dadurch gekennzeichnet, daB sie als Langsschnei- 
der ausgebildet ist und daQ als quereinstellbare 5 
Werkzeuge Messer (89a bis d) zum Zcrschncidcn 
einer entlangdem Fbrderweg (25) bewegten Mate- 
rialbahn (91) in mehrere Nutzen vorgesehen sind. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB sie zum Einstellen der 10 
Langsposition von langs des Fbrderweges (25) des 
bewegten Bahn- oder Bogenmaterials hintereinan- 
der angeordneten Werkzeugen ausgebildet und an- 
geordnet ist. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruche I bis 8 15 
oder 10. dadurch gekennzeichnet, dafl sie zum An- 
sammeln von Bogen (24) in Stapeln (28) eine Sta- 
pelstaiion (22) mit wenigstens einer Siapelablage 
(27). eine einen Fbrderweg (25) vorgebende Bogen- 
fbrdereinrichtung (21) mit wenigstens einer in der 20 
Stapelstation (22) mundenden Forderbahn (23). 
Fbrdermittel (26) zum Fbrdern der Bogen (24) ent- 
tang der Forderbahn in die Stapelstation und der 
Forderbahn zugeordnete Fiihrungs- und Ausricht- 
werkzeuge (17. t8. 19. 29) aufweist und dafl die 25 
Einstellmittel {6. 6a; 12 13, 31) zum selbsttatigen 
Einstellen der Fiihrungs* und Ausrichtwcrkzeuge 
(17. 18, 19, 29) vorgesehen sind. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB uber dem Fbrderweg (23) wenig- 30 
stens ein in Forderrichtung (14) der Bogen (24) ver- 
laufender Trager (12) angeordnet und quer zur Bo- 
genfbrderrichtung verfahrbar ist. daQ in Forder- 
richtung in einer Reihe aufeinanderfolgende Fiih- 
rungs- und Ausrichtwcrkzeuge (17. 18, 19) jeweils 35 
an einem gemeinsamenTrager( 12) angebracht sind 
und daB die Einstellmittel als Querantrieb (31. 34) 
zum Querverstellen wenigstens eines Tragers aus- 
gebildet sind. 

1 3. Vorrichtung nach Anspruch 1 1 oder 1 2. dadurch 40 
gekennzeichnet. daB jeder Trager (12) Fuhrungs- 
und Umlenkrollen (57) fur wenigstens ein umlau- 
fendes Oberband ( 1 7), wenigstens einen Wblbungs- 
schuh (18) und einen Seitenanrichter{19) tragi. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 11 bis 45 

13, dadurch gekennzeichnet. daB alle in einer Reihe 
quer zur Bogenfbrderrichtung (23) nebeneinander 
an verschiedenen Tragern (12) angeordneten Fiih- 
rungs- und Ausrichtwerkzeuge jeweils querver- 
fahrbar an einem gemeinsamen Quertrager (6, 6a. 50 
48) gefuhrt sind, daB die Quertrager in Bogenfbr- 
derrichtung und zuriick langsverfahrbar gefuhrt 
sind und dafl Antriebsmittel (32) zum Langsverfah- 
ren der Quertrager vorgesehen sind. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 11 bis 55 

14, dadurch gekennzeichnet. daG die Trager (12) an 
wenigstens einem in Bogenfbrderrichtung (23) und 
zuriick langsverfahrbaren Quertrager (6, 6a) quer- 
verfahrbar gefiihrt sind und daB Antriebsmittel (32, 
52, 54) zum Langsverfahren der Quertrager vorge- eo 
sehen sind. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche It bis 

15, dadurch gekennzeichnet. daB jeder Trager (12) 
einen in Bogenfbrderrichtung (23) stationaren 
Stutzschlitten ( 13) aufweist, dafl der Trager auf dem 65 
Stiitzschlitten langsverschiebbar gelagert ist und 
daG der Stiitzschlitten zusammen mit dem Traeer 
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richtung verfahrbar ist 

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche II bis 
16, dadurch gekennzeichnet. daQ wenigstens zwet 
quer zur Bogenfbrderrichtung (23) verlaufende. 
langsverfahrbare Quertrager (6, 6a. 48) und ein ge- 
meinsamer Langsantrieb (32) zum Langsverfahren 
dieser Quertrager vorgesehen sind. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Langsantrieb (32) zum 
Langsverfahren der Quertrager (6. 6a, 48) eine An- 
ordnung (52 53; 54. 56) zum Einstellen umerschied- 
licher Geschwindigkeiten und Verfahrwege der 
Quertrager in Langsrichtung ( t4) aufweist. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis 
18. dadurch gekennzeichnet. daQ alle Oberbander 
(17) urn eine gemeinsame. von einem Bandantrieb 
(62) angetriebene Antriebswalze (61) gefuhrt sind 
und daQ jedem Oberband Bandabhebemittel (63) 
zum zeitweiligen Abheben des Oberbandes von der 
Antriebswalze wenigstens wahrend des Querver- 
stellens des das Oberband tragenden Tragers (12) 
zugeordnetsind. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19. dadurch ge- 
kennzeichnet, daQ die Bandabhebemittet (63) am 
jeweils zugehbrigen langss:ationaren Stiitzschlit- 
ten (13) des betreffenden Tragers (12) angeordnet 
sind. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 19 oder 20. dadurch 
gekennzeichnet. daB das Oberband (17) vor und 
hinter seiner Anlage an der Antriebswalze (61) je- 
weils uber eine Fiihrungs- oder Umlenkrolle (58b. 
c) gefuhrt ist. daB wenigstens eine der Umlenkrol- 
len (58b) zur Antriebswalze hin und zuriick beweg- 
bar gelagert ist und daB das Bandabhebemittel (63) 
eine Kiemm- und Druckeinrichtung aufweist, wel- 
che Betatigungsorgane (66. 67) zum Festklemmen 
des Oberbandes auf den Umlenkrollen und zum 
Verschieben der bewegbar gelagerten Umlenkrolle 
zur Antriebswalze hin unter Bildung einer sich von 
der Antriebswalze losenden Bandschlaufe (73) auf- 
weist. 

22. Vorrichtung nach einem der Anspruche 11 bis 
2 1, dadurch gekennzeichnet. daB den Stapelablagen 
(27) der Stapelstation (22) zum positionsgerechten 
Ablegen der Bogen (24) Frontanrichter (29) zuge- 
ordnet sind und daB die Frontanrichter an einem in 
Bogenfbrderrichtung (23) und zuriick verstellbaren 
Quertrager (6) angeordnet sind. 

23. Vorrichtung nach Anspruch 22. dadurch ge- 
kennzeichnet. daB als Frontanrichter (29) eine Gat- 
teranordnung mit einer Vielzahl von zueinander 
parallelen, die Fbrderebene der Bogen (24) und der 
Untertrume der Oberbander (17) etwa vertikal 
durchdringenden Anschlagieisten (76) vorgesehen 
ist. 

24. Vorrichtung nach Anspruch 23. dadurch ge- 
kennzeichnet, daQ die als Frontanrichter (29) vor- 
gesehene Gatteranordnung quer zur Bogenfbrder- 
richtung (23) stations." arr. Quertrager (6) ange- 
bracht ist. 

25. Vorrichtung nach Anspruch 23 oder 24, dadurch 
gekennzeichnet. daB eine Gatterhubanordnung mit 
Mitteln (78, 79, 81) zum Anheben der Anschlagiei- 
sten (76) aus ihrer wirksamen Anschlagpositton in 
eine Uber der Ebene der Untertrume der Oberban- 
der (17) liegende, den Weg :ur eine Querverschie- 
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26. Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die Gatterhubanordnung Halte- 
mittel (82, 83) zum Arretieren ausgewahlter An- 
schlagleisten (76a) in ihrer angehobenen Position 
aufweist und daB sie die nicht arretierten Anschlag- 5 
leisien (76) in ihre Anschlagposition zuriickbewe- 
gendausgebildetist. 

27. Vorrichtung nach Anspruch 26. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Anschlagieisten (76) und die 
Trager (12) ais Haltemitte! miieinander korrespon- 10 
dierende Rastmittel (82, 83) aufweisen. daO die 
Rastmittel der Trager (12) den jeweiligen Oberban- 
dern (17) zugeordnet sind, dafl die Rastmittel (82) 
der Anschlagieisten (76) in deren angehobener Po- 
sition die Querverstellung der Trager und Ober- 15 
bander freigeben und daB beim Stillstand der Tra- 
ger deren Rastmittel (83) mit den Rastmitteln (82) 
eines oder mehrerer im Bereich der umlaufenden 
Oberbander (17) liegender angehobener Anschlag- 
ieisten (76a) korrespondi eren und diese in ihrer an- 20 
gehobenen Position arretieren, wahrend die nicht 
arretierten Anschlagieisten (76) in ihre Anschlag- 
position zuriickfallen. 
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